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(54)实用新型名称

印花机管道化供浆系统

(57)摘要

本实用新型提出一种印花机管道化供浆系

统，包括调浆机构、色浆储罐、印花机及PLC控制

器。通过调浆机构将色浆调配完成后，经过上料

机构输送到相对应的色浆储罐待用，系统根据各

色位用浆量自动将色浆储罐内的色浆经放料机

构输送给印花机，PLC控制器自动采集印花机运

行速度及耗浆量，根据实时耗浆量及各色浆储罐

存量，计算各色位色浆的用量控制调浆总量，利

用实时采集各料斗罐的重量控制自行补浆。本系

统采用制浆→统一存储→管道输送→机台自动

控制的方式，实现印花生产色浆供给的管道化和

精确化，极大的减少了调浆工人的劳动强度。且

达到了无剩浆排放的目的，污水色度大幅下降，

减轻了污水处理负担，对印染行业的发展具有重

要意义。
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1.一种印花机管道化供浆系统，其特征在于：包括调浆机构、多个色浆储罐、多台印花

机及PLC控制器，所述调浆机构经管路和气动隔膜泵与色浆储罐连接，所述色浆储罐内安装

有液位计；

所述印花机的每个印花位均设置有料斗罐，所述印花机上安装有检测运行速度的码

表，所述料斗罐底部设置有电子秤重装置；

所述色浆储罐包括进料管、出料管和搅拌装置，出料管经放料机构连接至料斗罐，出料

管上连接有气动隔膜泵和过滤器，出料管内安装有压力变送器；

所述气动隔膜泵、放料机构、液位计、压力变送器、码表和电子秤重装置均与PLC控制器

电连接；PLC控制器采集印花机运行速度及耗浆量及各色浆储罐的储存情况，计算出实时耗

浆量，实时调配色浆储罐和料斗罐的输送量。

2.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述放料机构包括连接

过滤器和料斗罐的管路，管路上安装有三通气动球阀及手动球阀。

3.根据权利要求2所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述三通气动球阀的其

中一个端口连接水管。

4.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述液位计为超声波液

位探测仪。

5.根据权利要求4所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述色浆储罐上安装有

报警器，当液位低于限值时报警。

6.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述色浆储罐材质为聚

乙烯热塑性树脂。

7.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述调浆机构包括制母

液装置和制糊装置，二者分别通过管路连接至母液罐和糊料罐，母液罐和糊料罐经管路和

泵连接至搅拌罐。

8.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述气动隔膜泵的入口

和出口均安装有手动球阀。

9.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：色浆储罐分为1000L和

500L两种。

10.根据权利要求1所述的印花机管道化供浆系统，其特征在于：所述管路为不锈钢管。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 212949711 U

2



印花机管道化供浆系统

技术领域

[0001] 本实用新型属于印染设备领域，具体涉及一种印花机管道化供浆系统。

背景技术

[0002] 通常情况下，一般印花企业采用专用色浆桶调配色浆，每桶色浆调制色浆调配完

毕后，直接送至指定印花机台使用。印花生产结束后，再将色浆桶收回，残余色浆需进行必

要的处理，如果可以重复使用，则进行收集后再利用，否则需进行无害化处理。此后将色浆

桶进行冲洗，以便再次配浆使用。

[0003] 大量色浆从制浆系统转运到印花机台指定色位，生产结束后再进行运回、回收、清

洗浆桶等过程，耗费大量的人力物力，且容易造成差错。色浆的配制、领用、消耗数据的统计

等管理水平差，存在色浆浪费严重、剩浆随意倾倒、工艺准确度差等问题，不仅造成印花消

耗高，更重要的是加大了污水处理的负担。

实用新型内容

[0004] 本实用新型针对印花生产过程中色浆的配制和领用采用人工处理，工作量大且存

在色浆浪费的技术问题，提出一种采用集中制浆、管道化输送等方式实现色浆的精准供给

的印花机管道化供浆系统。

[0005] 为了达到上述目的，本实用新型采用的技术方案为：

[0006] 一种印花机管道化供浆系统，包括调浆机构、多个色浆储罐、多台印花机及PLC控

制器，所述调浆机构经管路和气动隔膜泵与色浆储罐连接，所述色浆储罐内安装有液位计；

所述印花机的每个印花位均设置有料斗罐，所述印花机上安装有检测运行速度的码表，所

述料斗罐底部设置有电子秤重装置；

[0007] 所述色浆储罐包括进料管、出料管和搅拌装置，出料管经放料机构连接至料斗罐，

出料管上连接有气动隔膜泵和过滤器，出料管内安装有压力变送器；

[0008] 所述气动隔膜泵、放料机构、液位计、压力变送器、码表和电子秤重装置均与PLC控

制器电连接；PLC控制器采集印花机运行速度及耗浆量及各色浆储罐的储存情况，计算出实

时耗浆量，实时调配色浆储罐和料斗罐的输送量。

[0009] 作为优选，所述放料机构包括连接过滤器和料斗罐的管路，管路上安装有三通气

动球阀及手动球阀。

[0010] 作为优选，所述三通气动球阀的其中一个端口连接水管。

[0011] 作为优选，所述液位计为超声波液位探测仪。

[0012] 作为优选，所述色浆储罐上安装有报警器，当液位低于限值时报警。

[0013] 作为优选，所述色浆储罐材质为聚乙烯热塑性树脂。

[0014] 作为优选，所述调浆机构包括制母液装置和制糊装置，二者分别通过管路连接至

母液罐和糊料罐，母液罐和糊料罐经管路和泵连接至搅拌罐。

[0015] 作为优选，所述气动隔膜泵的入口和出口均安装有手动球阀。
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[0016] 作为优选，色浆储罐分为1000L和500L两种。

[0017] 作为优选，所述管路为不锈钢管。

[0018] 与现有技术相比，本实用新型的优点和积极效果在于：

[0019] 1、本实用新型所述的印花机管道化供浆系统通过管道连接制浆结构、色浆储罐和

印花机，并通过控制器控制泵和阀实现自动定量输送，极大的减少了调浆工人的劳动强度。

[0020] 2、印花机设置码表检测印制速度，同时料斗罐设置称重机构检测耗浆量，控制器

通过码表返回的印制量和电子秤重系统反馈的供浆重量，推算出印花机单位下机产品的色

浆消耗量，通过生产计划的印制量和色浆消耗量计算出准确的总的色浆消耗量，达到精确

配浆，做到生产结束后无剩浆，减少色浆浪费的目的。

[0021] 3、色浆储罐将液位值实时传输至控制器，并且根据多个机台的消耗量，调浆机构

可合理调配制浆生产任务。

[0022] 4、该系统从根本上解决了印花机色浆消耗量难以有效控制的难题，解决了色浆管

理过程中剩浆过多、随意倾倒等一系列问题。通过印花色浆的精准控制，达到了无剩浆排放

的目的，污水色度大幅下降，减轻了污水处理负担，保证了企业的环境安全，对印染行业的

发展具有重要意义。

附图说明

[0023] 图1为本实用新型印花机管道化供浆系统的结构示意图；

[0024] 图2为本实用新型印花机管道化供浆系统的色浆储罐结构示意图；

[0025] 图3为本实用新型印花机管道化供浆系统的印花机结构示意图；

[0026] 以上各图中：1、调浆机构；2、色浆储罐；21、罐体；22、进料管；23、搅拌电机；24、出

料管；25、第二气动隔膜泵；26、过滤器；  3、印花机；31、料斗罐；32、印花筛网；4、放料机构；

41、输浆管；  42、三通气动球阀；43、手动球阀。

具体实施方式

[0027] 为了更好的理解本实用新型，下面结合附图和实施例做具体说明。

[0028] 实施例：

[0029] 通常情况下，一般印花企业用专用色浆桶调配色浆，每个色位的色浆用量根据经

验控制，每桶色浆调制色浆调配完毕后，直接用推车人工送至指定印花机3台使用。印花生

产结束后，再将色浆桶收回，残余色浆需进行必要的处理，如果可以重复使用，则进行收集

后再利用，否则需进行无害化处理。色浆桶需要进行冲洗，以便再次配浆使用。

[0030] 以上过程存在几个问题，一是大量色浆从制浆系统转运到印花机  3台指定色位，

生产结束后再进行运回、回收、清洗浆桶等过程，耗费大量的人力物力，且容易造成差错；二

是，色浆调配量控制不准确，为避免等浆多留有余量，那么残浆的处理、浆桶的清洗，将造成

严重的污染，加重污水处理负荷。

[0031] 针对以上问题，如图1所示，本实施例提出一种印花机管道化供浆系统，包括调浆

机构1、多个色浆储罐2、多台印花机3及PLC控制器。通过调浆机构1将常用色浆调配完成后，

经过上料机构输送到相对应的色浆储罐2待用，各常用色浆储罐2通过输送管路与每台印花

机3的各色位料斗罐31连接，系统根据各色位用浆量自动将色浆储罐2内的色浆经放料机构
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4输送到各色位的料斗罐31内，印花机  3开始印花，PLC控制器自动采集印花机3运行速度及

耗浆量，根据实时耗浆量及各色浆储罐2存量，计算各色位色浆的用量控制调浆总量，利用

实时采集各料斗罐31的重量控制自行补浆。本管道化供浆系统采用制浆→统一存储→管道

输送→机台自动控制的方式，实现印花生产色浆供给的管道化和精确化。

[0032] 下面以4#印花机3为例具体说明。

[0033] 调浆机构1用于调制印花机3生产所用色浆，可采用人工、半自动、自动等方式。本

实施例采用自动调浆机构1，其中自动调一桶色浆需使用以下设备：

[0034] 制母液装置：将染料调制成一定浓度的染料溶液；

[0035] 制糊装置：将各种增稠剂调制成一定浓度、一定粘度的糊料；

[0036] 母液罐：用多个容器将不同的染料溶液分别进行存储

[0037] 糊料罐：用多个容器存储待用的糊料

[0038] 搅拌罐：将木叶罐内的染料溶液、糊料管内的糊料以及其他助剂等组成的色浆混

合体系，进行高速搅拌，使其形成均匀的色浆待用。

[0039] 制母液装置的出料端与母液罐通过管路和放料阀连接，制糊装置的出料端与糊料

罐通过管路和放料阀连接，母液罐和糊料罐经管路、放料阀和泵连接至搅拌罐。上述放料阀

和泵均与控制器电连接，控制器根据输入端输入的用量控制放料阀和泵的运行，从而制备

出各色位的色浆。

[0040] 所述调浆机构1经管路和第一气动隔膜泵与色浆储罐2连接，调配好的色浆输送至

色浆储罐2内，进行集中存储，以便于进行统一调配使用。

[0041] 如图2所示，所述色浆存罐包括罐体21，罐体21材质可为塑料、不锈钢、玻璃纤维、

陶瓷等，本实施例采用聚乙烯热塑性树脂，具有易清洗、不渗漏、无毒性、抗老化、抗冲击、耐

腐蚀、寿命长等优点。罐体21容积一般视生产规模和所存储色浆的使用频率所定，一般为 

200‑2000L，本实施例设置40种常用色浆的色浆储罐2，其中20种常用色浆采用1000L储罐，

剩余20种常用色浆采用500L储罐。

[0042] 罐体21上部安装有进料管22及搅拌电机23，搅拌电机23的输出轴连接至罐体21内

的搅拌棒，罐体21加装搅拌装置，必要时保持色浆处于搅拌状态，防止部分色浆因静止存放

而出现质量问题。

[0043] 进料管22连接至第一气动隔膜泵，第一气动隔膜泵与PLC控制器电连接，由控制器

控制其运行。第一气动隔膜泵的入口及出口处配置手动球阀43，检修泵等设备时关闭手动

球阀43防止色浆渗漏。

[0044] 所述色浆储罐2内安装有超声波液位探测仪，且在罐体21上安装有声光报警器，超

声波液位探测仪和声光报警器均与PLC控制器电连接，控制器内预设有最低液位值，超声波

液位探测仪将探测到的色浆液位值传输给控制器，控制器计算罐体21的色浆存量，使罐体

21色浆存量在可控范围内。当色浆液位低于最低液位值时，声光报警器开启，提醒操作人员

及时补液，避免等液影响生产。

[0045] 罐体21下部安装有出料管24，出料管24上连接有第二气动隔膜泵25和过滤器26，

出料管24内安装有压力传感器，压力传感器将出料管24内的压力值实时传输给控制器，当

压力值小于设定值时，第二气动隔膜泵25启动，将色浆储罐2内的色浆泵入印花机3相应的

料斗罐31内，压力到达设定值时第二气动隔膜泵25自动停止。在第二气动隔膜泵25的入口
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及出口处同样配置手动球阀43，检修泵等装置时关闭手动球阀43防止色浆渗漏。

[0046] 过滤器26与印花机3的料斗罐31之间设置有放料机构4，所述放料机构4包括连接

过滤器26和料斗罐31的输浆管41，输浆管41  一端连接至过滤器26，另一端连接至机台各色

位料斗罐31，输浆管  41靠近料斗罐31的一端安装有三通气动球阀42及手动球阀43。若有需

要用到的不常用色浆则由自动调浆系统调配完成后，通过吊笼由人工运送到印花机3使用。

所述输浆管41为不锈钢管，具有良好的延展性和韧性、耐腐蚀、耐磨损等优点。所述三通气

动球阀42的其中一个端口连接水管，三通气动球阀42起到切换色浆与水的作用。一次印花

作业完成后切换至水管清洗管路，在清洗完管路、换料拔管时，关闭手动球阀43，防止浆料

漏出。三通气动球阀42与控制器电连接，由控制器控制三通气动球阀42的导通和切断状态。

[0047] 如图3所示，所述印花机3的每个印花位均设置有料斗罐31，料斗罐31底部经管道

输送至印花筛网32，色浆经印花筛网32印制后，若为斜板印花机则色浆回流至料斗罐31。所

述料斗罐31安装在电子秤重装置上，电子秤重装置与控制器电连接将料斗罐31内的色浆重

量实时传输给控制器。所述印花机3上安装有检测运行速度的码表，码表可实时测量印花机

3的运行速度并传输给控制器。

[0048] 预先设定两个参数，即料斗罐重量的低位值和高位值。控制器接收电子称重装置

返回的重量数据，若低于设定的低位值，则控制器控制三通气动球阀42导通色浆通道，此时

该管道内的压力变送器检测到的压力值减小，控制器启动第二气动隔膜泵25，向料斗罐31

内注入相应色位的色浆，直至达到设定的高位值上限。

[0049] 本实施例所述的印花机管道化供浆系统运行过程如下：

[0050] 首先根据生产需要向控制器内输入设定参数，控制调浆机构1调制本次生产所用

的色浆，其调制量可为总用量的三分之一。此后将色浆输送至相应的色浆储罐2存储，色浆

储罐2通过出料机构将色浆泵入印花机的相应料斗罐31内。印花机7开始印花，控制器通过

码表返回的印制量和电子秤重系统反馈的供浆重量，推算出印花机单位下机产品的色浆消

耗量，通常以Kg/百米表示。通过生产计划的印制量和色浆消耗量计算出准确的总的色浆消

耗量，达到精确配浆，做到生产结束后无剩浆，减少色浆浪费的目的。同时，色浆储罐2将液

位值实时传输至控制器，并且根据多个机台的消耗量，调浆机构1可合理调配制浆生产任

务。

[0051] 与人工运送色浆的方式相比，该系统减少了调浆工人的劳动强度，从根本上解决

了印花机色浆消耗量难以有效控制的难题，解决了色浆管理过程中剩浆过多、随意倾倒等

一系列问题。通过印花色浆的精准控制，达到了无剩浆排放的目的，污水色度大幅下降，减

轻了污水处理负担，保证了环境安全。对于高污染高耗水的印染企业，具有重要意义。
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